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Die folgenden Angaban sind dan vom Anmeldar eingaraichtan Untariagan antnamman 

@ Plattenbearbeitungsmaschine und Verfahren zur Bearbeitung von Platten 

@ Die Erfindung betrifft eine Plattenbearbeitungsmaschi- 
ne (1) mit einem sich in einer vorbestimmten Richtung (4) 
erstreckenden Bett (3) zur Aufnahme von zu bearbeiten- 
den Platten (2), einem mit einer Vielzahl von Spindein (7a, 
7b) versehenen Werkzeugtragerkopf (6), wobei uber jede 
Spindel (7a, 7b) ein entsprechendes Werkzeug (8a, 8b) in 
Rotation versetzbar ist, ersten Betatigungseinrichtungen 
(15)zum Bewegen des Werkzeugtragerkopfs (6) uberdem 
Bett (3). Hierbei tragt der Werkzeugtragerkopf (6) minde- 
stens einen beruhrungslosen Abstandssensor (25). 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Plattenbearbeitungsmaschine 
nach dem Obeibegriff des Anspruchs 1 und ein Verfahren 
zur Bearbeitung von Flatten nach dem Obeibegriff des An- 
spruchs 5. 

Es ist eine Plattenbeacbeitungsmaschine zur DurchfUh- 
rung kontinuierlicher Beaifoeitungen wie Fr^n, Bohren 
und Konturenbeaibeitung von Holzplatten bekannt, welche 
einen mehrspindeligen Wericzeugtragericopf umfaBt, der ge- 
gebenenfalls mit einem Magazin mit alien fur die DurcbfUh> 
rung der Bearbeitungen erforderlichen Werkzeuge versehen 
ist. 

Eine solche Flattenbearbeitungsmaschine kann u. a. Pro- 
bleme aufweisen, die mit einer falschen Ausgestaltung des 
Arbeitszyklus verbunden sind, welcher unter Bestimmung 
eines I^gramms mittels einer elektronischen Steuerung au- 
tomatisch durchgefiihit wird. Wenn dieser Arbeitszyklus 
schlecht angelegt ist, kann es passieren, dafi ein in Bewe- 
gung befindliches Tbil der Flattenbearbeitungsmaschine, 
beispielsweise die zur Bearbeitung der Flatten verwendeten 
Werkzeuge, in Kontakt mit anderen, wahrend der jeweiligen 
Bearbeitung feststehenden Ibilen gelangt, wodurch Schaden 
an der AusrUstung und an den in Beaibeitung befindlichen 
Flatten hervorgerufen werden. 

Eine erste Aufgabe der Erfindung ist es, eine Plattenbear- 
beitungsmaschine bzw. ein Verfahren zur Bearbeitung von 
Flatten nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 bzw. 5 zu 
scha£fen, wodurch es ermdglicht wird, einen ungewollten 
Kontakt von Wericzeugen mit zu beaibeitenden Flatten und/ 
Oder Ibilen der Flattenbearbeitungsmaschine zu vermeiden. 

Diese Aufgabe wird entsprechend dem kennzeichnendea 
Ibils des Anspruchs 1 bzw! 5 geldst. 

Weitere Ausgestaltungen der Erfindung sind der nachfol- 
genden Beschreibung und den Unteranspruchen zu entneh- 
men. 

Die Erfindung wild nachstehend anhand eines in der bei- 
gefugten Abbildung daigestellten Ausfiihrungsbeispiels na- 
her erlautert. 

Die dargestellte Flattenbearbeitungsmaschine 1 ist vor- 
zugsweise zum Bohren und firasen von Flatten 2, insbeson- 
dere Holzplatten, zur Zufiihrung zu einer (nicht daigestell- 
ten) MontagestraBe fur bewegliche Bauteile anwendbac 

Die Flattenbearbeitungsmaschine 1 umfafit ein sich in ei- 
ner vorbestimmten Richtung 4 erstieckendes Bett 3 und ist 
mit einer Vielzahl von Anschlagfi^chen 5 (nur eine daige- 
stellt) zum Aufnehmen und Abstutzen von zu bearbeitenden 
Flatten 2 versehen, Sie umfafit femer einen Werkzeugtrager- 
kopf 6, der mit einer Vielzahl von Spindeln 7a, 7b versehen 
ist, von denen jede ein Werkzeug 8a, 8b tragen kann, wel- 
ches ublicherweise auf einem Montageschaft vormontiert 
ist. Jeder Montageschaft weist in einem axial begrenzten 
Abschnitt ein axiales Greifelement auf, welches durch eine 
Gabel in einer zur Rotationsachse des zugehSrigen Monta- 
geschafts transversalen Richtung automatisch eigreifbar ist 
Die Flattenbearbeitungsmaschine 1 umfafit weiter einen 
StSnder 9, welcher beziiglich des Bettes 3 in der Richtung 4 
uber nicht gezeigte Bewegungseinrichtungen beweglich und 
nach oben durch eine Konsole 10 begrenzt ist, welche iiber 
dem Bett 3 angeordnet ist. Die Konsole 10 weist eine pris- 
matische Langsfiihning 11 auf, von der nur ein oberer Ab- 
schnitt sichtbar ist. Der Wericzeugtragerkopf 6 umfafit be- 
weglich abgestiitzt einen Schlitten 12, welcher von einer 
Haube 13 tiberdeckt ist, um ein Austreten der SpSne aus der 
Arbeitszone zu verhindem. Der Schlitten 12 ttigt prisma- 
tisch gefUhrt eine Platte 14, die verdkal betatigbar ist und die 
Spindeln 7a, 7b aufweist, mit denen ein entsprechoides 
Werkzeug 8a, 8b verbunden ist 



Die Plattenbearbeitungsmaschine 1 umfafit eine Betati- 
gungsvorrichtung 15, die von dem Schlitten 12 zur Betati- 
gung des Werkzeugtragericopfs 6 auf der Konsole 10 trans- 
versal zur Richtung 4 getragen wird, wobei der Werkzeug- 

s dragerkopf 6 in der Langsfuhrung 11 verschiebbar ist Die 
Betatigungsvoirichtung 15 umfafit eine zur Richtung 4 
transversale und von der Konsole 10 getragene Zahnstange 
16 und ein mit einer zur Richtung 4 senkiechten Antriebs- 
welle versehenes drehendes Stellglied 17 mit einem zur An- 

10 triebswelle koaxialen Zabnrad 18, welches mit der Zahn- 
stange 16 in EingriflF steht. Der Werkzeugtragerkopf 6 ist in 
diei zueinander orthogonalen Achsen betatigbar und daher 
in kartesischen Kooidinaten innerhalb des Arbeitsraums be- 
weglich, welcher im wesentlichen parallelepipedisch iiber 

IS dem Bett 3 angeordnet ist 

Mit der Platte 14 ist auch ein bertihrungsloser Abstands- 
sensor 25 zur Aussendung eines elektromagnetischen 
Strahls verbunden. Ais Strahl kann vorzugsweise ein von ei- 
ner Lasereinrichmng emittierter Laserstrahl verwendet wer- 

20 den. 

Zunachst kann gegebenenfaUs der Abstandssensor 25 
iiber eine elektronische Steuerung 26 anstelle einer der bei- 
den Spindeln 7a, 7b gesetzt werden, wahrend der emittierte 
Strahl anstelle des jeweiligen Werkzeugs 8a, 8b gesetzt wer- 
25 den kann. 

Aus diesem Grund wird vor dem Beginn der Bearbeitung 
der Flatten 2 mit dem Werkzeug 8a oder 8b mindestens ein 
Testlauf (d. h. ohne Werkzeug 8a oder 8b) gefahien, bei dem 
die Spindel 7a oder 7b durch den Abstandssensor 25 ersetzt 

30 ist Auf diese Weise ist das elektronische Steuersystem der 
Flattenbearbeitungsmaschine 1, gesteuert durch die elektro- 
nische Steuerung 26, in der Lage, das betreffende Werkzeug 
8a oder 8b vor einer ungewollten Kollision mit Teilen der in 
Bearbeitung befindlichen Flatten 2 oder der Plattenbearbei- 

3S tungsmaschine 1 zu bewahren. 

An dieser S telle, weim der KontroUzyklus ein positives 
Ergebnis geliefert hat, d. h. kein Kontakt mit den oben ge- 
nannten Teilen aufgetreten ist, gibt das Steuersystem die 
Anweisung, den realen Arbeitszyklus durchzuftihren, 

40 selbstverstandlich nach vorherigem Einsetzen des Werk- 
zeugs 8a oder 8b in die entsprechende Spindel 7a, 7b. 

Im gegenteiligen Fall, d. h. wenn der KontroUzyklus ein 
negatives l^ebnis geliefert hat, wird der Zyklus mit verSn- 
d^n Farametem wiederholt, bis sicb ein Zyklus ohne die 

45 oben erw^ten Nachteiie einstellt 

Sobald die Arbeitsphase fUr ein Werkzeug 8a, 8b abge- 
schlossen ist, kann die Bearbeitung durch die ubrigen Werk- 
zeuge iiber einen analogen Frozefi vorbereitet werden. Auf 
diese Weise kommt kein Werkzeug 8a, 8b in ungewollten 

50 Kontakt mit den darunter liegenden Flatten 2 oder mit Tbilen 
der Plattenbearbeitungsmaschine 1. 

Der Abstandssensor 25 kann auch zur nachtraglichen 
KontroUe des V^rfaandenseins, des Durchmessers, der Hefe 
und der QualitSt der Bohrungen, der Kontuicn der Ofihun- 

55 gen und der an den Ratten 2 mit den Werkzeugen 8a, 8b 
durchgefUhrten Konturenbearbeitungen verwendet werden. 
In diesem Fall steuert die elektronische Steuerung 26 den 
vom Abstandssensor 25 ausgesandten Strahl so, dafi dieser 
die Konturen unter Vermessung durchlauft und dem Benut- 

60 zer eventuelle Abweichungen von den Abmessungstoleran- 
zen Oder Abweichungen der oben beschriebenen Art an- 
zeigt 

FatentansprUche 

65 

1. Plattenbeaibeitungsmaschine (1) mit einem sich in 
eino: voibestimmten Richtung (4) erstreckenden Bett 
(3) zur Aufiiahme von zu bearbeitenden Flatten (2), ei- 
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nem mit einer Vielzahl von Spindeln (7a, 7b) versehe- 
nen Werkzeugtragerkopf (6), wobei uber jede Spindel 
(7a, 7b) ein entspiechendes Werkzeug (8a, 8b) in Rota- 
tion versetzbar ist, ersten BetStigungseinrichtungen 
(15) zum Bewegen des Werkzeugtragerkopfis (6) uber 5 
dem Bett (3), dadurch gekennzeicliiiet, dafi der Werk- 
zeugtrSgeikopf (6) mindestens einen berUhrungslosen 
Abstandssensor (25) tragt 

2. Plattenbearbeitungsmaschine nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Abstandssensor (25) lO 
eine Lasereinrichtung ist. 

3. Plattenbearbeitungsmaschine nach Anspruch 1 oder 
2, dadurch gekennzeichnet, dafi mindestens ein Stander 

(9) voigesehen ist, welcher von dem Bett (3) langs der 
Richtung (4) frei beweglich abgestiitzt wird, wobei der IS 
StSnder (9) einen zur Richtung (4) transversalen Arm 

(10) trSgt und der Werkzeugtragerkopf (6) gegenuber 
dem Sttoder (9) transversal zur Richtung (4) beweglich 
ist. 

4. Plattenbearbeitungsmaschine nach einem der An- 20 
spriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Werkzeugtragericopf (6) mindestens einen Schlitten 
(12) umfaBt, an dem die Vielzahl von Spindeln (7a, 7b) 
und mindestens ein Abstandssensor (25) angebracht 
sind. 25 

5. Vafahren zum Bearbeiten von Platten, bei dem 
mindestens ein Arbeitszyklus von mindestens einem 
Werkzeug durchgefiihrt wird, dadurch gekennzeichnet, 
dafi dem Arbeitszyklus mindestens ein simulierter Ar- 
beitszyklus vorausgeht, bei dem mindestens ein Werk- 30 
zeug der Bearbeitung durch einen von einem beruh- 
rungslosen Abstandssensor (25) als virtuellem Werk- 
zeug ausgesandten elektromagnedschen Strahl ersetzt 
wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 35 
net, dafi als Abstandssensor (25) eine Lasereinrichtung 
verwendet wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die Bearbeitungsparameter der virtuellen 
Werkzeuge und die Verschiebungen der in Bewegung 40 
befindlichen Telle der Plattenbearbeitungsmaschine (1) 
pro simuliertem Arbeitszyklus (n) in Abhangigkeit von 
den bei dem vorherigen simulierten Arbeitszyklus 
(n-1) erfialtenen Eigebnissen variiert werden, und dafi 
die simulierten Arbeitszyklen nach dem ersten Arbeits- 45 
zyklus gestoppt werden, bei dem der Mangel eines un- 
gewoUten Kontakts der virtuellen Werkzeuge mit den 
Platten (2) oder anderen Teilen der Plattenbearbei- 
tungsmaschine (1) festgestellt wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 7, da- 50 
durch gekennzeichnet, dafi flk jedes Werkzeug (8a, 
8b), das nachfolgend Beaifoeitungen durchfUhren soil, 
mindestens ein simuUert^ Arbeitszyklus durchgefiihrt 
wird. 

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 8, da- 55 
durch gekennzeichnet, dafi ein Arbeitszyklus zur Kon- 
trolle der Anwesenheit, des Durchmessers, der Hefe 
der Bohrungen und/oder der Profile von in den Platten 
erzeugten Hohlraumen und der Konturenbearbeitungen 
durchgefiihrt wird, wobei die Kontrolle mittels eines 60 
elektroma^etischen Strahls durchgefiihrt wird und 
mittels eines zur Bearbeitung passenden Prozesses die 
QualitMt der Bohrungen und die QualitSt der Konturen 
tiberpraft wird. 
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